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Ultraschall-Schweissvorxrichtiang 

Gegenstand der Erfindung ist eine Ultraschall- 
5 Schweissvorrichtung ein Verfahren zum Betrieb einer 
Ultraschall-Schweissvorrichtung sowie riach diesern 
Verfahren gefertigte Werkstucke gemass den Merkmalen der 
Patentanspriiche l f 5 Und 8*. 

10 Das Ultraschall-Schweissen ist eine Fugetechnik, bei 

weldher z.B. thermoplastisChe oder metalliscHe Werkstucke 
durch Zuftihrung von Energie in Form von Ultraschall bzw. 
von hochf requenten mechanischen Schwirigung£n miteinander 
verbunden warden. Eine Sonotrode, die ein erstes Werksttick 

15 gegen ein zweites Werkstiick druckt, wird zu -Schwingungen 
im Ultraschallbereich angeregt. Durch Ubertragung der 
• Bewegungsenergie in den Bereich der Grenzflache beider 
Werkstucke wird lokal Reibungswarme erzeugt, welche die 
Werkstuckoberf l&chen aufweicht oder schrnilzt und 

20 miteinander verbindet. 

Die Ultraschall-Schweisstechnik wird unter anderem zum 
Verbinden von thermoplastischen Folien oder Geweben 
genutzt. Nebst Vorrichtungen zum getakteten Schweissen 7 . 
bei denen die hochf requente Energie mittels eins Stempels 

25 impulsartig auf die zu verbihdenden Werkstucke ubertragen 
wird, sind bereits Ultraschall-Schweissvorrichtungen zum 
kontinuierliohen Verbinden thermoplastischer Folien 
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bekannt, Dabei 1st die Sonotrode rollenformig ausgebildet. 
Die zu verbindenden Folien werden zwischen dem sich 
drehenden Sonotrodenrad und einem mit gegenlauf igem 
Drehsihn synchron rotierenden Andruckrad kontinuierlich 

'5' bewegt, wobei eine Schweissnaht gebildet wird, welche die 
belden Folien zusammenhait . Zum Zusainmenf ugen grosserer 
Werlc'stticke bzw. Folien kann auch eih Teil der 
Schweissvorrichtung mit der Sonotrode und dem Andruckrad 
■ telativ zu den stationar gehaltenen Folien bewegt werdeh. 

10 Viele Parameter wie z.B. das Material der zu verbindenden 
Folien, die Vorschubgeschwindigkeit , die Spaltbreite 
zwischen der Sonotrode und dem Andruckrad, die Gestalt und 
Gross-e des Andruckrades , der Anpressdruck der Sonotrode 
und die der Sonotrode zugefuhrte Leistung beeinflussen die 

15 Qualitat der. zu bildenden Naht . Die Ermit tiling geeigneter 
Parameterkonstellationen ist bei kontinuierlich 
betriebenen Ultraschall-Schweissanlagen ungleich 
schwieriger als bei getakteten. Ausserdem konnten bisher 
niir relativ schmale Schweissnahte -gebildet werden, welche 

20 ftir verschiedene Anwendungen ungeniigend waren . 

Ein Nachteil solcher herkdmrnlicher kontinuierlich 
betreibbarer Schweissanlagen liegt darin, dass 
Schwankungen der Qualitat der gebildeten Nahte auftreten 
konnen. Insbesondere konnen solche Nahte Schwachstellen 

25 aufweisen, an denen die Folien ungeniigend mit einander 

verschweisst sind, oder aber Bereiche, wo die Folien z.B. 



WO 2005/075177 



PCT/CH2005/000018 



-3- 

infolge zu starker Warmeentwicklung beschadigt oder 
zerstort werden. 

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine 
5 kontinuierlich betreibbare Ultraschall-Schweissvorrichtung 
und ein Verfahren zu deren Betrieb sowie nach diesem 
■Verfahren herstellbare Werkstucke zu schaffen, 

■ Diese Aufgaben werden gelost durch eine Ultraschall- 
10 SchweiSsvorrichtung und ein Verfahren zum Betreiben einer 
• Ultraschall-Schweissvorrichtung sowie durch Werkstucke 
gemSss dem Oberbegriff der Patentanspruche 1, 5. und 8, 

Die erf indungsgemasse Ultraschall-Schweissvorrichtung und 
15 das erf indungsgemasse Verfahren beruhen auf der Regelung 
der Schweissleistung einer Rollsonotrode in Abhang'igkeit , 
von Schweissparametern. Sie eignen sich zum Verschweissen 
oder Zusamraenfugen mittels Heisskleber von. gewebe- oder 
f olienartigen Werkstucken. Sowohl beschichtete als auch 
20 unbeschichtete Werkstucke konnen so raiteinander verbunden 
werden. Selbst dann r wenn diese Werkstucke grosse 
Abmessurigen aufweisen und/oder die Fugestellen bzw. 
Schweissnahte sehr lange sind, konnen sie regelmassig mit 
' gleich bleibender QualitSt gefertigt werden. Sie konnen 
25 mit gleichmassig hoher Eestigkeit und/oder guten 

Dichteigenschaf ten liber die gesamte Nahtlange gefertigt 
werden, also auch in den Randbereichen . Das Pressen bzw. 
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Komprimieren und gleichzeitige Kuhien der Naht nach deren 
Herstellung erfolgt kontinuierlich unmittelbar 
anschliessend an die Nahtbildungsstelle. beim Schweisskopf . 
So konnen ohne Unterbruch grosse Nahtlangen mit 

5 gleichmassiger Qualitat gefertigt werden. Die Nahtbreiten 
konnen deutlich grosser sein, als dies bisher moglich war, 
d.h. grosser als ungefahr 11mm. Dadurch ers.chliessen sich 
neu£ Anwendurigen. In nur einern Durchgang konnen problemlos 
Verbindungen erstellt werden, fur die fruher zwei oder 

-10 mehrere auf einanderf olgende Schweissvorgange erforderlich 
gewesen warerl. Mit dem erfindungsgemassen Verfahren und 
der erfindungsgemassen Vorrichtung kSnneh qualitativ 
hochwertige Verschweissungen und Verklebungen 
kostengunstig, und effizient ausgefuhrt werden. Die 

15 Verarbeitungsgeschwindigkeiten konnen relativ hoch gewahlt 
werden. Im Bereich des Schweisskopf s konnen 
unterschiedliche, leicht auswechselbare FUhrungsappa-rate 
angebracht werden, Diese libernehmen die genaue 
Pbsitionierung und Flihrung des Schweissgutes bzw. 

20 Klebgutes beim Verbinden, Saumen oder Aufbringen von 

Verstarkungsbandern. Zusatzlich oder alternativ kann die 
Gewebef uhrung auch mittels Fuhrurigsrollen erfolgen, die 
z.B. pneumatisch absenkbar sind. Beim Kleben konnen 
Klebebander, insbesondere doppelseitige, ein- oder 

25 mehrlagige, cturch Einwirkung von Warme und/oder Druck 

aktivierbare Klebebander eb'enfalls durch Fuhrungsapparate 
positioniert und gefuhrt werden. Der Schweisskopf ist in 
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einer bevorzugten Ausges taltung entlang eines langen 
Arbeitstischs verfahrbar angeordnet, sodass die Lange 
einer in einem Arbeitsgang kontinuierlich herstellbaren 
Naht im wesentlichen nur durch die Tischlange beschrankt 

• 5 ist." Die Rotat ionsgeschwindigkeiten der Rollsonotrode und 
der Gegendruckrolle sowie die Fahrgeschwindigkeit des 
Schweisskopf es sind unabhangig- voneinander steuerbar, 
wobei das Vorschubverh&ltnis von Sohotrode zu 
Gegendruckrolle und Schweisskopf programmiert werden kann, 
10 Insbesondere kann die Fahrgeschwindigkeit mit der 

Schweissgeschwindigkeit synchronisiert werdeh. Damit ist 
eine Schweissung ohne Vefzug und ohne Wellenbildung 
m5glich. Die Ei'nstellung der einzelneri Geschwindigkeiten 
sowie die -Oberf lachenstruktur der Sonotrode konnen die 

15 Qualitat der Naht, insbesondere deren Erscheinungsbild 

beeinf lussen. Die Messung und/oder Programmierung und/oder 
Steuerung und/oder Reglung verschiedener Schweissparameter 
wie z.B. Schweissenergie, Schwingungsamplitude der 
Sonotrode, Rotationsgeschwindigkeiten der Sonotrode und 

20 der Druckrolle, Fahrgeschwindigkeit des Schweisskopf s , 

Spaltbreite zwischen Sonotrode und Druckrolle etc. kann in 
der Weise erfolgen, dass ftir unterschiedliche Werkstucke 
oder Werksttlckkombinationen eine optirnale Verbindung 
raoglich ist. In einem Speicher konnen Daten bzw, 

25 , Schweissparameter fur verschiedene Anwendungen mit 
unterschiedlichen Materialien und Materialqualitaten 
nichtf luchtig gespeichert und bei Bedarf z.B. 
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- menugesteuert wieder abgerufen bzw. zur Einste'llung cier 
Schweissvorrichtung genutzt werden. Insbesondere konnen 
sich solche Daten oder Schweissparameter fur die 
Startphase und die Endphase der Nahtbildung von jenen der 
5 dazwischen liegenden Phase unterschelden*. Durch die 

Regelung der Schweissleistung kann verhindert Werden, dass 
die zu vexbindenden Folien urikontrolliert schmelzen, und 
dass sich aggressive oder giftige Dampfe bilden konnten. 
Im Weiteren weist die erf iridungsgemasse 
10 Schweissvorrichtung einen niedrigen Energieverbrauch aus. 
Dank der Echt zeitiregelung konnen Leistungsspitzen 
vermieden werden. Es kann verhindert werden, dass 
Anderungen gewisser Schweissparameter wahrend des 
Schweissvorgangs zu einer Anderung der Nahtqualitat fuhren 
15. konnten, Die' erf indungsgemasse ' Ultraschall^ 

Schweissvorrichtung kann z.B. zum Schweissen oder Kieberi 
von Thermoplastf olien, oder -planen oder von mit 
Thermoplasten wie PVC beschichteten Geweben benutzt 
• werden. Unbeschichtete Stoffe wie z.B. das in der 
.20 Markisenherstellung verbreitet eingesetzte Acryl konnen 
■ problemlos mittels Heissklebern verbunden werden. Mogliche 
Anwendungen sind beispielsweise die Herstellung von 
Folien, Markisen, Planen, Kleidungsstiicken usw. 

25 Anhand einiger Figuren wird die Erfindung im folgenden 
naher beschrieben. Dabei zeigen 
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Figur 1 Eine schematische Darstellung einer 

Ultra 8 chall-Schweiss vorrichtung, 

Figur 2 einen Langsschnitt der Vorrichtung axis Figur 

1 im Bereich der Sonotrode, 
5 Figur 3 ein Prinzipschema der Vorrichtung, 

Figur 4 eine schematische Darstellung der 

Vorrichtung im Bereich der Pressvorrichtung . 

Figur 1 zeigt in schematischer Darstellung eine 
10 Ultraschall-Schweissvorrichtung 1 in einer ersten 

Ausgestaltung . Die Schweissvorrichtung 1 umfasst folgende 
Elemente (nidht abschliessende Auf zahlung) : 

- Einen langen Arbeitstlsch 3 mit einern stabilen Gerust 5 
15 aus Aluminium-Prof ilen und einer horizontalen 

• Arbeitsplatte 7, welche mittig durch einen in. ■ . 

L&ngsrichtung verlauf enden Spalt 9 in zwei Teilplatten 
7a, 7b unterteilt ist. 

- Einen L-fdrmigen oder C-formigen Trager 11, der am 
20 Arbeitstisch 3 in Langsrichtung an Fuhrungsschienen 

(hicht dargestellt) verschiebbar gefuhrt ist. 

- Einen Schweisskopf mit einer radartigen Rollsonotrode, 
kurz Sonotrode 13 genannt, die an einem Sonotrodenarm 
15 uber dem Spalt 9 drehbar gehalten ist. Der 

25' Schweisskopf kann entlang einer am Oberarm 11a 

ausgebildeten Fuhrung (nicht dargestellt) z.B. mittels 
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eines pneumati schen Antriebs in vorgebbare Positionen 
bzw . Lagen abgesenkt unci angehoben werden, Wenn die 
Sonotrode 13 auf einem Werkstiick aufliegt, kann der 
Auflagedruck bzw. die Auflagekraft z.B. mittels eines 

5 Drucksensors erfasst werden, Der Auflagedruck, in Figur 

3 mit "p" bezeiehnet, kann somit gesteuert und/oder 
geregelt werden. Die ' Sonotrode 13 kann erf indungsgemass 
eine deutlich grossere wirksame Breite aufweisen, als 
dies bisher moglich war, z.B. 12mm, 15mm, 20mm. 

10 - Einen Amboss in Gestalt einer Gegendruckrolle bzw. 

Druckrdlle 17, die achsparallel unter der Sonotrode 13 
angeordnet 1st und als Anschlagelement fur die zu 
verbindenden Werkstof f s tticke beim Pressen von der 
gegenuberliegenden Seite her mittels der Sonotrode 13 

15 dient. (SelbstverstSndlich konnte alternativ auch der 

Amboss beweglich und die. Sonotrodenposition fest sein) . 
Die Druckrolle 17 ist an einem synchroh mit dem Trager 
11 verschiebbaren Wagen (nicht dargestellt) oder am 
Unterarm lib (Fig. 2) des Tragers 11 drehbar. 

20 angeordnet. Sie ragt von unteri her in den Spalt 9 

hinein. Vorzugsweise uberragt die Peripherie Oder 
Rollflache der Druckrolle 17 die Oberseite der 
Arbeitsplatte 7 oder ist bundig mit dieser angeordnet. 
Einen ersten Antrieb 19 zum Verschieben bzw. Verfahren 

25 des Tragers 11 mit einer Geschwindigkeit v x in 

Langsrichtung des Arbeitstisches 3, einen zweiten 
Antrieb 21 (Fig. 3) zum Drehen der Rollsonotrode 13 mit 
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einer Oberf lachengeschwindigkeit v 2 unci einen dritten 
Antrieb 23 zum Drehen der Druckrolle 17 mit einer 
Oberf lachengeschwindigkeit v 3 , wobei diese Antriebe 19, 
21, 23 vorzugsweise el-ektrische Servomotoren sind. Der 

5 erste Antrieb 19 kann z,B. fest im Eridbereich des 

Arbeitstisches 3 angeordnet sein, wobfei ein mit dem 
Trager 11 verbundener Endlos-Zahnriemen oder ein 
fthnliches Obertragungselement die Drehbewegung in eine 
Translationsbewegung des Tragers 11 umsetzeri kann 

10 (keifie Darstellung) . Der zweite Antrieb 21 kann z.B. 

koaxial mit der Sonotrode 13 verbunden seih und diese 
direkt antreiben. Vorzugsweise ist er im Bereich des 
Sonotrodenairms 15 so angeordnet, dass die Drehbewegung 
mittels einer- Ober- bzw. Untersetzung auf die Drehachse 

15 der Rollsonotrode 13 -iibertragen werden kann. In 

anaioger Weise kann der dritte Antrieb 23 in 
Wirkverbindung mit dem Druckrad 17 stehen. 
- Eine Generator elektronik, kurz Generator 25 genanat, 
zum Erzeugen der hochf requenten Ansteuerleistung fur 

20 die Anregurig der Sonotrode 13. Der Generator 25 umfasst 
einen Leistungssensor 27 oder ein ahnliches 
Erfassungsmittel welches ein analoges oder digitales 
Signal ausgibt, das der elektrischen Leistungsauf nahme 
[P] des Generators 25 entspricht. 

25 - Eine Hauptsteuerung, kurz Steuerung 2 9 genannt, zum 
Steuern und/oder Regeln des Generators 25 in 
Abhangigkeit von Vorgabewerten bzw. Soli- oder 
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Fiihrungsgrossen unci Mess- oder Regelgrossen . 
Insbesondere ist die Steuerung 29 derart ausgebildet, 
dass sie die vom Generator 25 an die Sonotrode 13 
abgegebene Leistung P r oder (falls Inf ormat ionen liber ' 
den Wirkungsgrad der Sonotrode 13 vorliegen, d.h. tlber 
das Verhaltnis der von der Sonotrode 13 an das 
Werksttick- abgegebenen Leistung zur von der Sonotrode 13 
aufgenoramenen elektrischen Leistung) die von der 
Sonotrode an das Werksttick abgegebene Leistung als 
Mess- bzw. Regelgrosse erfassen kann. Ausser'dera umfasst 
die Steuerung 29 einen vorzugsweise nicht fluchtigen 
Speicher 30, in dem unterschiedliche Kombinationen von 
Schweissparametern und/oder weiteren Grossen' 
gespeichert werden konnen. So konnen beispielsweise fur 
verschiedene Kombinationen von zu verbindenden 
Werkstucken geeignete Daten oder alternativ zeit- oder 
positionsabhangige Daterif unktionen bzw . -verlaufe 
gespeiGhert werden, welche die Herstellung qualitativ 
hochwertiger Mahte mit gleichmassiger Festigkeit und 
Dichtigkeit begunstigen oder sicherstellen . Nachfolgend 
sind eiriige Beispiele solcher Daten aufgefuhrt, wobei 
in eckigen Klammern der mogliche. Wertebereich angegeben 
ist: 

- Schweissleistung P" als FUhrungsgrOsse in Prozent 
der maximalen Schweissleistung: 75% [50% ; . .100%] , 
wobei die max. Schweissleistung beispielsweise 
500W, 600W, 750W, 900W oder lkW betragen kann, 
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- Stellgrbsse (n) : Amplitude A [Amplitude A, Druck p] 
~~ Schweissgeschwindigkeit vi : 0 . Im/s 

[0 . 05m/s . . . 0 , 35m/s] 

- Gesamte Schweissclauer : 5s [0 . Is . - . 100s] 
5 - Gesamte Nahtlange: 4.9m [0 . 01m. . . 20m] 

- U.nter- und Obergrenze des Geltungsbereichs des 
jeweiligen Datensatzes (in % der ges . Nahtlange 
Oder der ges, Schweissdauer) : 5%/95% 

[0%. . .N%/N%. . .100%] r wobei M: [0...100]- 
10 - - Materialdicke unteres Werkstuck: 0,1mm 

[0 . 1mm. . . 10mm] 
~~ Materialdicke oberes Werkstuck: 0.1mm 
. [0 . 1mm. . . 10mm] 

- Typ eines allf&lligen Klebstreif ens als 

15 Zwischenschicht : 0 [0, 1, 2,.„.100] (eine 

Zuordnungstabelle mit Detailangaben wie 
Bezeichnung, Schichtdicke usw. 1st ebenfalls 
speicherbar) 

Aus solchen Daten kann die Steuerung 29 beispielsweise 
20 eine geeignete Spaitbreite s (Fig. 2) zwischen 

Sonotrode 13 und Druckrolle 17 berechnen. Alternativ 
kann diese Spaitbreite s auch als speicherbarer 
Parameter vorgegeben werden. Diese Spaitbreite s kann 
beim . Schweissen oder Kleben als Grenzwert dienen, der 
25 nicht unterschritten werden darf. Die Steuerung 29 

uberwacht die Spaitbreite s bzw. eine messbare 
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aquivalente Grosse unci kann diese als zusatzliches 
Kriteriurn zum Beeiriflusseh von z.B. der 
Sonotrodenamplitude oder. der Geschwindigkeiten eines 
oder mehrerer der Antriebe 19, 21 , 23 verwenden. Bei 
5 einer besonders vorteilhaf ten Ausgestaltung der 

Erfindung erfasst ein Abstandsensor (keine 
Darstellung) , der z.B. an der Unterseite des Oberarms 
11a oder am Sonotrodenarm 15 gehalten sein kann, den 
Abstand zur Oberseite der zu verbindenden Werkstucke 

10 kurz vor der Schweissstelle . Wenn sich die 

Materialdicke sprunghaft andert, also beispielsweise 
beim Queren eines Verstarkurigsbandes oder im Bereich 
eines Saunas, konnen die Schweisspararneter 
einschliesslich der Schweissleistung nach einem 

15 vorgebbaren Muster fur diesen Bereich automatisch 

ang^passt bzw. modifiziert werden. 

- EinNetzteil ztim Bereitstellen der Snergieversorgurig 
insbesondere des Generators 25, der Steuerung 29 und 
der elektrisohen Antriebe 19 f 21, 23 und gegebenenf alls- 

20 w.eiterer Komponenten, die mit elektrischer Energie' 
betrieben werden, 

- Eine Bedienvorrichtung 33 mit Bedierielementen 35 (z.B. 
eine Tastatur) und einer Anzeige 37, die vorzugsweise 
fur eine menugesteuerte Bedienung ausgebildet sind. 
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- Optional einen leicht montierbaren und wieder 
ent f ernbaren Rollenhalter zum Aufnehmen einer 
Klebbandrolle 41. 

- Eine kontinuierlich betreibbare Press vorrichtung 43. 

5 Diese kann beispielsweise, wie in Figur 4 schematisch 

dargestellt, einen quaderf brmigen Metallkorper 45 m±t 
einem Pressarm 4 6 urnfassen, der analog zur Sonotrode 13 
.und dem Sbnotrodenarm 15 pneurriatisch in vertikaler 
Richtung positionierbar und mit Druck beauf schlagbar 

10 ist. An der unteren Langsseite des Metallkdrpers 45 

sind mehrere mit geringem gegenseit igem Abstand 
aneinandergereihte kleine Metallroilen 4 7a mit guten 
Warmeleiteigenschaf ten am Metallkorper 4 5 frei drehbar 
gehalten. An den beiden Schmalse'xten ist je eine 

15 Umlenkrolle 4 7b mit grOsserem Durchmesser mittels einer 

(nicht dargestellten) Bef estigungs- oder 
Spannvorrichtung am Metallkorper 45 drehbar gehalten, 
wobei diese Umlenkrollen 47b den Metallkorper 45 
seitlich und nach oben iiberragen. Urn die Metallroilen 

20 47a und die Umle.nkrollen 47b ist - ahnlich der Raupe 

eines Raupenf ahr zeugs - ein endloses Band 49 gespannt, 
welches vorzugsweise gute Warmeleiteigehschaf ten, hohe 
mechanische Stabilitat uhd hohe Flexibilitat hat, z.B. 
ein Stahlband. In analoger Weise kann auch auf der 

25 gegenilberliegenden Seite, also im Spalt 9 ein 
Gegendruckband bundig mit der Oberseite der 
Arbeitsplatte 7 angeordnet sein (keine Darstellung) . 
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Die Pressvorridhtung 43 kann zusatzlich mit Druckluft 
oder einem anderen Mittel gekuhlt werden. 
~ Optional einen oder mehrere leicht auswechselbare 

Fuhrungsapparate 51. Im Bereich des Schweisskopf s 1st 
5 eine .Haltevorrichtung (nicht dargestellt) fur einen 

oder mehrere Fiihrungsapparate 51 vorgesehen. Zum Saurnen 
kann z.B. ein FUhrungsapparat 51 v'erwendet werden, in 
• den eine Kante der Werkstoff folia umgebbgen oder 
gefalzt -eingelegt und zwischen zwei rnit Roll en 

10 bestiickten Flatten f estgeklemmt werden kann. Die 

Klemmung kann mittels Federkraft oder mittels Druckluft 
erfolgen. Eine eingangsseit ige Umlenkvorrichtung (keine 
Darstellung) sorgt da ftir,' dass bei Verfahren des 
Tragers 11 die Werkstoff kante kontinuierlich umgebogen .■ 

15 und positionsgenau in die Klemmvorrichtung eingefuhrt 

wird. Wenn der Saum mittels Heisskleber geklebt werden 
soil, kann der FUhrungsapparat 51 zusatzlich eine 
Zuftthrvorrichtung (keine Darstellung) zum' 
positionsgenauen Einftihren eines von einer Spender rolle 

20 41 abziehbaren doppelseitigen, ein- oder mehrlagigen, 

durch Druck und/oder Warme aktivierbaren Klebebandes 42 
umfassen. Das Klebeband 42 kann im Unterschied zu 
herkommlichen Heissklebeverf ahren exakt ausgerichtet 
werden, bevor die Klebewirkung durch die Energiezuf uhr 

25 mittels der Sonotrode 13 beginnt. Mit breiten 

Sonotroden 13 kSnnen Saume und Nahte gebildet werden, 
bei denen die Verklebung gleichmassig auf die gesamte 
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Breite des Saumes oder der Naht verteilt ist. Ausserdem 
erfolgt die Erwarrnung von innen her, also an den 
Grenzschichten zwischen Folie bzw. Gewebe und 
Klebeband. Eine Beschadiguhg oder gar Zerstorung der 
5 Werkstuckf olien durch tibermassige Warmezufuhr von 

aussen.her ist sornit verhinderbar . Analoges .gilt auch 
ftir ZufUhr- Oder Forderapparate 51 fur 

Verst&rkungsbander oder zum Verbinden von Folien- oder 
Gewebebahnen . 

10. 

Bei einer . Weiteren Ausgestaltuhg der Erfindung, wie sie 
z.B. zur Fertigung kleinerer Werkstucke wie etwa von 
Regenbekleidungen benutzt werden kann, ist der Trager 11 
mit dem Schweisskopf stationary also nicht beweglich. Das 

15 Schweissgut kann z.B. manuell durch die Schweissstelle 
geftihrt werden, Auf diese Weise kSnnen auch beliebig 
geformte N&hte hergestellt werden. Dabei kann die 
Schweissgeschwindigkeit Shnlich wie bei einer Nahmaschine 
liber einen Fussregler oder ein anderes- Eirigabemittel 

20 beeinflusst werden. ZusStzlich kann ein Bildserisor, z.B. 
ein Sensor, wie er bei einer optischen Maus eingesetzt 
ist, Betrag und/oder Richfcung der Schweissgutbewegung 
erfassen und diese Messgr6sse als weiteren Parameter bei 
"der Regelung der Schweissleistung beriicksichtigen. . 
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Paten tan spriiche 

1. Ultraschail-Schweissvorrichtiing (1) zum Zusammenf Cigen 
von gewebe- oder f olienartigen Werkstucken, urnfassend 
eine kontinuierlich antreibbare Rollsonotrode (13) und 
einen gegenuber der Rollsonotrode {13} angeordneten 
Amboss, wobei der Abstand zwischen der Rollsonotrode 

(13) und dem Amboss veranderbar ist, und wobei die 
Werkstucke zwischen der Rollsonotrode (13) und dem 
Amboss zusammenpressbar und durch Einleiten von 
Ultraschallschwingungen uber die Sonotrode (13) 
zusammenf ugbar sind, dadurch gekennzeichnet r dass die 
Schweissleistung der Rollsonotrode (13) mittels einer 
Steuerung (29) regelbar ist. 

2. Ultraschall-Schweissvorrichtung (1) nach Anspruch l r 
dadurch. gekennzeichnet r dass die Amplitude des 
An^teiiersignals fur die Sonotrode (13) und/oder der 
Anpressdruck oder die Auflagekraft der Sonotrode (13) 
auf die WerkstUcke Stellgrossen fur die Regelung der 
Schweissleistung sind. 

3. Ultraschall-Schweissvorrichtung (1) nach einem der 
Anspruche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
erv/Onschte Schweissleistung oder das Verhaltnis von 
erwunschter Schweissleistung zur maximal moglichen 
Schweissleistung als Sollgr<3ssen oder Fuhrungsgrossen 
programierbar oder speicherbar sind. 
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4. Ultraschall-Schweissvorrichtung ( 1) nach einem der 
Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet , class die 
Sonotrode (13) eine wirksame Breite hat, die grosser 
als 11mm ist". 

5 

5. Verfahren zum Betrieb einer Ultraschall- 
Schweissvorrichtung (1) nach gemass einem der 
Ansprliche l'bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Schweissleistung oder deren Abhangigkeit in Fuhktion 
der Zeit oder des Weges als Fuhrungsgrosse 

. prograromiert oder gespeichert wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet > 
dass die Schweissleistung geregelt wird. 

7. Verfahren nach einem der Ansprliche 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass ein doppelseitiger Klebestreif en 
mit einem Heisskleber durch Energieiibertragung von der 
Sonotrode (13) aktiviert wird. 

8. Mit dem Verfahren nach einem der Anspruche 5 oder 6 
herstellbare Werkstucke, dadurch gekennzeichnet, dass 
diese eine Schweissnaht oder eine Klebenaht mit 
gleichmassiger Qualitat umfassen. 

9. Werkstucke nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Schweissnaht oder Klebenaht eine Breite von ' 
mehr als 11mm hat. 

10. Werkstucke nach einem der Anspruche 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, dass diese die Gestalt von Planen oder 
Markisen oder Kleidungsstucken haben. 
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